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Instrumententafel fur ein Kraf tf ahrzeug 



Schut zanspruche 



Aus thermoplastischem Werkstoff bestehende In- 
strumententafel fur ein Kraf tf ahrzeug mit nicht 
sichtbarer Abdeckung eines von dem Innenraum des 
Kraf tf ahrzeugs aus betrachtet hinter der Instru- 
mententafel (ruckseitig) angebrachten Airbag- 
systems , 

gekennzeichnet durch 
eine einen Of fnungsbereich in der Instrumenten- 
tafel fur den Airbag vorgebende, den Of fnungs- 
bereich vollstandig umrandende ruckseitige Quer- 
schnittsschwachung der Instrumententaf el , einen 
an der Instrumententaf el montierten SchuSkanal 
fur den Airbag, wobei der Of fnungsbereich in der 
Instrumententafel fur den Airbag durch ein Poly- 
mer scharnier mit dem SchuSkanal verbunden ist 
und sowohl der SchuSkanal an der Instrumententa- 
fel als auch das Polymerscharnier zumindest am 
Of fnungsbereich in der Instrumententafel fftr den 
Airbag durch eine MaterialverschweiSung befe- 
stigt sind, und wobei Instrumententafel, SchuS- 
kanal und Polymerscharnier aus einem Thermoplast 
einheitlicher Polymerbasis , aber unterschiedli- 
cher Flexibilisierung bestehen. 

Instrumententafel nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS das Basispolymer fur Instru- 
mententafel, SchuSkanal und Polymerscharnier 
Polypropylen (PP) ist. 

Instrumententafel nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daS der Werkstoff der In- 
strumententafel zur Einstellung der Flexibili- 



sierung zusatzlich eine Mineralstof f -Fullung aus 
15 - 20 Gew..% Talkum aufweist. 

Instrumententaf el nach einem der Anspruche 1 bis 

3, dadurch gekennzeichnet , daS der Werkstoff des 
Schufikanals des Beif ahrerairbags nur gering fle- 
xibilisiert ist und eine Mineralf aserverstarkung 
aus 15-30 Gew.% Glasf asern 'aufweist . 

Instrumeritentafel nach einem der Anspruche 1 bis 

4, dadurch gekennzeichnet, daS der Werkstoff des 
Polymerscharniers hoch f lexibilisiert ist und 
eine Reifidehnung von mehr als 200 % aufweist. 

Instrumententaf el nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dafi das Poly- 
merschamier eine Gewebeeinlage besitzt. 

Instrumententafel nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daS das Poly- 
merscharnier eine Vielzahl von flachig verteil- 
ten SchweiSstegen fur die Verbindung mit dem 
Of fnungsbereich und/oder SchuISkanal besitzt. 

Instrumententafel nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dafi die den 
Of fnungsbereich des Airbags vorgebende Quer- 
schnittsschwachung der Instrumententafel aus 
einer dichten Folge von Sackbohrungen geringen 
Durchmessers besteht. 

Instrumententafel nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dafi die In- 
strumententafel .unkaschiert ist und auf der 
Sichtseite eine Oberf lachenstruktur besitzt. 



Instrumententaf el nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet , daS die In- 
strumententaf el sichtseitig kaschiert ist und 
die Kaschierung eine mit der den Of fnungsbereich 
des Beif ahrerairbags vorgebenden Querschnitts- 
schwachung der Instrumententaf el deckungsgleiche 
ruckseitige Querschnittsschwachung besitzt. 



Die Erfindung betrifft eine Instrumententaf el gemaS 
dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Unter "Instrumententaf el" ist im folgenden eine Scha- 
lenkonstruktion zu verstehen, die die Sichtseite ei- 
nes Fahrzeugcockpits vorgibt und in der Regel Bedie- 
nungselemente -und Anzeigeinstrumente tragt . Fahrzeug- 
cockpits mit entsprechenden Instrumententaf eln sind 
beispielsweise in der DE 34 47 185 Al und der EP 
0 515 287 Al beschrieben. Bei diesem Stand der Tech- 
nik bestehen die Instrumententaf eln aus einem tragen- 
den, formstabilen Tragerteil, das sichtseitig meist 
mit einer dekorativen Kunststof f -Folie kaschiert ist. 
Ublich ist es auch, die Dekorfolie der Kaschierung 
gaiizflachig oder in Teilbereichen mit Polsterschaum 
zu unterlegen, urn eine angenehme Haptik (Grif f igkeit) 
zu erzielen. Die Tragerteile werden dabei aus unter- 
schiedlichen Werkstoffen gefertigt: Hartschaumschalen 



mit angeschaumter Kaschierung, sprit zgegossene Ther- 
moplastschalen und Holzf aserformteile sind ublich. 

Seit der Einfiihrung des Airbags hat die Instrumenten- 
tafel zusatzlich die Aufgabe, den Beif ahrerairbag 
optisch ansprechend abzudecken, ohne dessen Funktion 
einzuschranken. Zunehmend wird dabei gefordert, daS 
das Airbagsystem sich nicht auf der Sichtseite der 
Instrumententaf el abzeichnet (sogenannter "unsicht- 
barer" Airbag) . Hierzu werden die Instrumententaf ein 
im Of fnungsbereich des Airbags ruckseitig U- oder H- 
formig eingekerbt, so da£ der expandierende Airbag 
ein oder zwei Klappen offnen kann. Dabei dient entwe- 
der der Werkstoff des Tragerteils selbst und/oder ein 
gesondert angebrachtes Bauelement als "plastisches 
Scharnier" . Beispielhaft sei hierzu die DE 36 11 468 
Al genannt. Zum Airbagsystem gehort auch ein Fiih- 
rungsstutzen fur den expandierenden Airbag, der soge- 
nannte SchuSkanal, der meist ein gesondertes Bauele- 
ment ist, das an der Instrumententaf el vormontiert 
angebracht sein kann. Die Fertigung von Instrumenten- 
tafeln als thermoplastisches Spritzgufiteil gestattet 
es, bei einfacher Fahrzeugausstattung auf das Ka- 
schieren der Instrumententaf ein zu .verzichten, bei- 
spielsweise zugunsten einer Oberf lachenstrukturierung 
(Ledernarbung o.a.). Bei unkaschierten Instrumenten- 
taf ein ergeben sich jedoch Schwierigkeiten bei der 
Befestigung von Zusatzelementen, beispielsweise bei 
der Vormontage eines SchuSkanals fur den Airbag. Als 
Fugeverfahren kommen nur solche in Frage, die sich 
sichtseitig nicht storend bemerkbar machen (Kleben, 
SchweiSen) , wodurch Gestaltungs- und Fertigungsmog- 
lichkeiten eingeschrankt werden. Hierzu kommt, daS 
sehr unterschiedliche Anf orderungen an die Material - 
eigenschaf ten der Instrumententaf el selbst, des 



SchuSkanals und den Of f nungsbereich fur den unsicht- 
baren Airbag gestellt werden. Die Instrurnententaf el 
soil in der Kalte nicht versproden, jedoch bei hohe- 
ren Innenraumtemperaturen formstabil bleiben; der 
Werkstoff darf also nicht zu flexibel sein, an seine 
Zugf estigkeit werden aber nicht allzu groSe Anforde- 
rungen gestellt. Der Scharnierbereich der Offnungs- 
klappen des unsichtbaren Airbagsystems 'sollte dagegen 
moglichst flexibel sein, um seiner Funktion gerecht 
zu werden. Der SchuSkanal sollte hochfest und steif 
sein. Die Elastizitatsmoduln, die Bruchdehnung und 
die Zugf estigkeit der genannten Elemente einer In- 
strurnententaf el mit unsichtbarem Airbag sollen also 
sehr unterschiedlich sein. In der Praxis werden dafur 
auch unterschiedliche Werkstoff e eingesetzt, mit dem 
Nachteil, dafi das Recycling erschwert und verteuert 
wird. Weiterhin erschwert die Uneinheitlichkeit der 
Werkstof fe den Einsatz unkaschierter Instrumententa- 
feln, bei denen das Fugen von Bauteilen durch Nieten 
oder Schrauben sichtseitig unerwunscht ist, obwohl 
die Fertigung von thermoplastischen Spritzgufiteilen 
wirtschaf tlich vorteilhaft ist und viel gestalteri- 
schen Spielraum laSt. 

Es stellt sich daher die Erf indungsaufgabe, eine In- 
storumentaf el aus einem thermoplastischen Werkstoff 
anzugeben, die das Anbringen eines unsichtbaren Air- 
bags auf einfache Weise gestattet und die besser re- 
cycelt werden kann, 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Anspruchs 1 
gelost; die Anspruche 2 bis 10 geben vorteilhafte 
Weiterbildungen der erf indungsgemaSen Instrumententa- 
fel an. 



Durch eine einen Of f nungsbereich in der Instrumenten- 
tafel fur den Airbag vorgebende, den Of f nungsbereich 
vollstandig umrandende riickseitige Querschnittsschwa- 
chung der Instrumententaf el, eine umlaufende Soll- 
bruchstelle also, die auf der Sichtseite nicht in 
Erscheinung tritt, wird bei der Betatigung des Air- 
bags dessen Of f nungsbereich komplett als Deckel abge- 
sprengt. Das hat zwei Vorteile: 

Der Werkstoff der Instrumententaf el braucht 
nicht auf Eigenschaf ten eines plastischen Schar- 
niers abgestimmt zu werden, sondern kann die fur 
die Formstabilitat in der Warme notwendige Stei- 
figkeit besitzen, 

Es entfallt die Gefahr, die bei den iiblichen U- 
und H-formig geschwachten Instrumententaf eln 
besteht, daS von den Enden der Schwachung unkon- 
trollierte Anrisse der Instrumententaf eln ausge- 
hen. 

Ein an der Instrumententaf el vormontierter SchulSkanal 
erleichtert nicht nur die Gesamtmontage der Instru- 
mententaf el, sondern er ermoglicht es auch, den als 
Deckel absprengbaren Of f nungsbereich der Instrumen- 
tentafel fur den Airbag mit Hilfe eines flachigen 
Polymer scharniers (eines plastischen Scharniers also) 
sicher zu befestigen. Die Vormontage des SchuSkanals 
und die Befestigung des Polymerscharniers am 
"Of fnungsdeckel" der Instrumententaf el mit Hilfe ei- 
ner flachigen MaterialverschweiSung garantiert eine 
einwandfreie Sichtseite der Instrumententaf el , da in 
beiden Fallen die VerschweiSung auf ihrer Ruckseite 
erfolgt. Die Befestigung des Polymerscharniers am 
SchulSkanal mu£ nicht notwendigerweise eine aus- 
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schliefiliche MaterialverschweiSung sein, es kann bei- 
spielsweise zweckmafiig sein, Schrauben und/oder Nie- 
ten als zusatzliche Sicherung einzusetzen; da der 
Schufikanal ruckseitig angeordnet ist, die Sichtseite 
also nicht beeinf lufit . Um eine sichere Schweifiverbin- 
dung zu erzielen, bestehen erf indungsgemaS Instrument 
tentafel, Schufikanal und Polymerscharnier aus einem 
Thermoplast einheitlicher Polymerbasis, aber unter- 
schiedlicher Flexibilisierung. Die einheitliche Poly- 
merbasis garantiert problemldse Verschweifibarkeit 
aller Bauelemente, die Moglichkeiten unterschiedli- 
cher Flexibilisierung durch Compound- Bildung (chemi- 
scher Werkstof fverbund, Co-Polymer) lassen es zu, das 
Polymrescharnier mit einer Reifidehnung bis zu bei- 
spielsweise 300 % zu versehen und somit einen AbriS 
des "Of fnungsdeckels" sicher zu unterbinden. Eine 
anpaSte Mineralstof f -Fullung der Thermoplastmatrix 
kann die geforderte Formstabilitat der Instrumenten- 
tafel in der Warme bewirken; bei dem Schufikanal, der 
von den genannten Bauteilen mechanisch am hochsten 
belastet wird, wenn der Airbag ausldst, sorgt bei 
geringem Flexibilisierungsgrad des Basispolymers eine 
Faserverstarkung fur die erhdhte Festigkeit. Als Ba- 
sispolymer eignet sich beispielsweise Polypropylen, 
das ein gunstiges Verhaltnis von Preis und Eigen- 
schaftsspektrum aufweist; fur die Co-Polymerbildung 
zur Flexibilisierung bietet der Stand der Technik 
hinreichende Moglichkeiten, hierzu sei beispielsweise 
Ethylen/Propylen-Dien (EPDM) genannt. Wahrend fur das 
Polymerscharnier Reifidehnungen bis zu 3 00 % durch 
Flexibilisierung erzielbar sind, ist der Flexibili- 
sierungsgrad der eigentlichen Instrumententaf el ge- 
ringer; die Flexibilisierung sollte hier gerade aus- 
reichend sein, einen Splitterbruch bei niedrigen Tem- 
peraturen (Wintertemperaturen) zu vermeiden. Dafur 



kann das Thermoplast der Instrumententaf el eine Mine- 
ralstof f -Fullung, beispielsweise Talkum, von 15 - 20 
Gew.% enthalten, urn die Formstabilitat in der Warme 
zu gewahrleisten. Ebenfalls gering f lexibilisiert 
(wie die Instrumententaf el) ist der Werkstoff des 
Schufikanals, dessen Festigkeit durch Einlagerung von 
Fasern, beispielsweise Glasfasern mit einem Gewichts- 
anteil von 15 - 30 %, noch erhoht wird. Die Sicher- 
heit des Polymerscharniers kann durch eine Gewebeein- 
lage erhoht werden. 

Fur das VerschweiSen der Bauteile miteinander sind 
verschiedene Schwei&verf ahren anwendbar. Ultra- 
schall-, Reib-, Vibrations- und Laserschweifiung seien 
genannt, wobei die drei erstgenannten Verf ahren mit 
mechanischem Energieeintrag f ertigungstechnisch gun- 
stig sind, GroSflachige Verschweifiungen lassen sich 
optimieren, wenn eine der zu verschweifienden Flachen 
eine Vielzahl flachig verteilter SchweiSstege oder 
SchweiSnoppen besitzt. Vor allem die VerschweiSung 
des Polymerscharniers mit dem abgesprengbaren Deckel 
der Instrumententaf el kann so optimiert werden. Die 
umlaufende Querschnittsschwachung der Instrumententa- 
fel kann beispielsweise eine ruckseitige Kerbe sein. 
Allerdings besteht dann die Gefahr, daB im Laufe der 
Zeit die Kerbe sich doch sichtseitig abzeichnet. Gun- 
stiger ist es, die Querschnittsschwachung dadurch zu 
realisieren, daB sie aus einer dichten Folge von 
Sackbohrungen geringen Durchmessers besteht, die bei- 
spielsweise mit Laserstrahlen erzeugt werden konnen, 
ein Verfahren, daS in der DE 196 36 429 Al beschrie- 
ben ist und bereits Eingang in die Fertigungstechnik 
gefunden hat. Es lassen sich so ReiSnahte (Quer- 
schnittsschwachung en) herstellen, die sich auf der 



bearbeiteten Flache (Sichtseite) nicht abzeichnen und 
die eine definierte Bruchf estigkeit aufweisen. 

Die vorliegende Inst rumen tent a f el ist vorzugsweise 
sichtseitig nicht kaschiert. Bei einer derartigen 
Ausfuhrungsform ist es vorteilhaft, wenn die Sicht- 
seite der Instrumententaf el eine Oberf lachenstruktur 
besitzt, beispielsweise eine Ledernarbung . Solche 
Strukturen lassen sich bei der Fertigung durch 
Sprit zgieSen problemlos erzeugen und werten das Form- 
teil optisch erheblich auf . Auch kornige Oberf lachen 
konnen zur Vergutung angewendet werden* Bei Ledernar- 
bungen ergibt sich der zusatzliche Vorteil, daS ge- 
genuber einer Folienkaschierung kein Musterverzug 
auf tritt . 

Die vorliegende Instrumententaf el kann jedoch auch 
kaschiert sein. Das erfordert, soli ein. einwandf reies 
Of fnen der Abdeckung bei der Auslosung des Airbags 
sichergestellt sein, dafi die Kaschierung im Offnungs- 
bereich eine mit der Querschnittsschwachung der In- 
strumententaf el deckungsgleiche riickseitige Quer- 
schnittsschwachung besitzt. Da das Laserperf orations - 
verfahren nach DE 196 36 429 Al auch fur die gemein- 
same Perforation einer Mehrschichtanordnung geeignet 
ist, konnen sogar schaumhinterlegte Folien zur Ka^ 
schierung verwendet werden. 

Die Erfindung sei nunmehr anhand des in Fign. 1 und 2 
dargestellten Ausfuhrungsbeispiels naher erlautert. 
Es zeigen: 

Fig. 1 einen schematischen Querschnitt durch 
eine Instrumententaf el mit vormontier- 



tern SchuSkanal und Polymer scharnier , 
und 

Fig. 2 eine vergroSerte Wiedergabe des Be- 
reichs A in Fig, 1. 

In Fig. 1 ist mit 1 die Instrumententaf el bezeichnet, 
mit 2 der SchuSkanal. Beide Elemente bestehen aus mit 
EPDM f lexibilisiertem Polypropylen, wobei die Instru- 
mententaf el 1 mit 20 Gew.% Talkum gefiillt und der 
SchuSkanal 2 mit beispielsweise 30 % Glaskurzfasern 
verstarkt sind. Das flachige Polymerscharnier 3 ist 
ein Compound von Polypropylen mit Ethylen/Buthylen, 
ein Werkstoff mit thermoplastischen Eigenschaf ten. 
Der SchuSkanal 2 ist mit den Versteifungsrippen 2' 
mechanisch verstart, urn den mechanischen Belastungen 
des expandierenden Airbags gut gewachsen zu sein. 
(Die Airbageinheit ist in Fig. 1 nicht mit darge- 
stellt) . Das Polymerscharnier 3 besitzt SchweiSstege 
4, die ein flachiges VerschweiSen ermoglichen. Diese 
SchweiSstege 4 reduzieren einerseits die GroSe der 
SchweiSf lache auf ein schweiStechnisch beherrschbares 
MaS (beispielsweise beim VibrationsschweiSen) , ande- 
rerseits ermoglichen sie dabei eine ganzflachige Ver- 
bindung des Polymerscharniers mit Instrumententaf el 
und SchuSkanal. Eine Nietreihe aus Nieten 6 kann die 
Verbindungsf lache zwischen dem abgewinkelten Schenkel 
des Polymerscharniers 3 und dem SchuSkanal 2 gegen 
Schalspannungen sichern. Der Of fnungsbereich der In- 
strumententaf el fur den Airbagdurchtritt ist durch 
die Querschnittsschwachung 5 vorgegeben, die aus ei- 
ne r Reihe von Sacklochern geringen Durchmessers be- 
steht, die mit Hilfe von Laserstrahlen eingebracht 
wurden. Haufungsdichte und Tiefe dieser Bohrungen 
geben dabei eine definierte ReiSnaht vor und garan- 
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tieren ein storungsf reies , definiertes Absprengen des 
Of fnungsdeckels . In Fig. 2 ist diese Querschnitts- 
schwachung 5 anhand des vergrdSert dargestellten Aus- 
schnitts A in Fig. 1 erlautert, bei gleicher Benen- 
nung der Bauelemente. 
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